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©  Die  Erfindung  betrifft  einen  Dichtungsplattenka- 
lander  und  ein  Verfahren  zur  Herstellung  von  Dich- 
tungsplatten  auf  einem  solchen  Kalander,  in  dessen 
Ständern  (1)  eine  mit  einem  fließfähigen  Heizmedi- 
um  beheizte  Heizwalze  (2)  großen  Durchmessers 
und  eine  Anpreßwalze  (3)  kleineren  Durchmessers 
gelagert  sind,  durch  Einbringen  einer  aus  einer  vor- 
gemischten  Kautschuk,  Fasern  und  Lösungsmittel 
bestehenden  teigigen  Mischung  in  den  Walzenspalt, 
Aufwalzen  dieser  Mischung  in  feinsten  Lagen  wäh- 
rend  vieler  Heizwalzenumdrehungen  und  Ausvulkani- 
sieren  der  aufgewalzten  Schicht  während  der  Heiz- 
walzenumdrehungen.  Es  ist  die  Aufgabe  der  Erfin- 
dung,  eine  Möglichkeit  zu  schaffen,  auch  die  heute 
verwendeten  empfindlichen  Mischungen  von  Kaut- 
schukmassen,  Fasern  und  Lösungsmitteln  so  zu  be- 
arbeiten,  daß  die  Temperatur  der  Oberfläche  der 
Schicht  unabhängig  von  ihrer  Stärke  möglichst  weit- 
gehend  homogen  und  gleich  der  Temperatur  der 
Heizwalzenoberfläche  bleibt.  Die  Erfindung  löst  die- 
se  Aufgabe  dadurch,  daß  zusätzlich  zu  der  Heizwal- 
zenbeheizung  die  aufgewalzte  Schicht  durch  Wär- 
mequellen  (4)  von  außen  beheizt  wird.  Dazu  ist  der 
Dichtungsplattenkalander  so  gestaltet,  daß  um  einen 
Teil  des  Umfanges  der  Heizwalze  mindestens  eine 
Wärme  abgebende  Energiequelle  so  angeordnet  ist, 
daß  der  so  von  außen  zusätzlich  beheizte  Teil  des 
Umfanges  der  Heizwalze  über  die  gesamte  Breite 

der  Heizwalze  erhitzt  wird. 
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Die  Erfindung  betrifft  einen  Dichtungsplattenka- 
lander  und  ein  Verfahren  zur  Herstellung  von  Dich- 
tungsplatten  auf  einem  solchen  Kalander,  in  dessen 
Ständern  eine  mit  einem  fließfähigen  Heizmedium 
beheizte  Heizwalze  großen  Durchmessers  und  eine 
Anpreßwalze  kleineren  Durchmessers  gelagert 
sind,  durch  Einbringen  einer  aus  einer  vorgemisch- 
ten  Kautschuk,  Fasern  und  Lösungsmittel  beste- 
henden  teigigen  Mischung  in  den  Walzenspalt,  Auf- 
walzen  dieser  Mischung  in  feinsten  Lagen  während 
vieler  Heizwalzenumdrehungen  und  Ausvulkanisie- 
ren  der  aufgewalzten  Schicht  während  der  Heizwal- 
zenumdrehungen. 

Dichtungsplatten  werden  auf  besonderen  Ka- 
landern  hergestellt,  die  eine  mit  einem  fließfähigen 
Heizmedium  beheizte  Heizwalze  großen  Durchmes- 
sers  und  eine  nicht  beheizte,  meist  gekühlte  An- 
preßwalze  kleineren  Durchmessers  aufweisen.  Der 
große  Durchmesser  der  Heizwalze  ist  notwendig, 
um  ökonomisch  Dichtungsplatten  herstellen  zu 
können.  Denn  die  Dichtungsplatten  werden  in  ei- 
nem  diskontinuierlichen  Verfahren  hergestellt,  in 
dem  eine  aus  vorgemischter  Kautschukmasse,  Fa- 
sern  und  Lösungsmittel  bestehende  Mischung  in 
den  Walzenspalt  eingegeben  wird,  die  dann  in  fein- 
sten  Lagen  während  vieler  Heizwalzenumdrehun- 
gen  auf  die  Heizwalze  aufgewalzt  wird.  Die  aufge- 
walzte  Schicht  wird  während  der  Umdrehungen  der 
Heizwalze  durch  die  von  der  Heizwalze  abgegebe- 
ne  Wärme  vulkanisiert  und  bildet  dann  eine  hohlzy- 
lindrische  Dichtungsplatte.  Der  Durchmesser  einer 
Heizwalze  beträgt  beispielsweise  etwa  1300  mm 
und  mehr,  die  Breite  etwa  2000  mm.  Nach  Beendi- 
gung  der  Vulkanisation  werden  die  Heizwalze  und 
die  Anpreßwalze  stillgesetzt  und  die  auf  die  Heiz- 
walze  aufgewalzte  Schicht  durch  einen  achsparalle- 
len  Schnitt  in  die  Form  einer  Platte  gebracht,  die 
an  ihrem  Schnittrand  erfaßt  und  von  der  Heizwalze 
abgezogen  wird. 

Die  früher  verwendeten  Mischungen  aus  Kaut- 
schukmasse,  Asbestfasern  und  Lösungsmittel  sind 
heute  nicht  mehr  zulässig,  die  für  die  Herstellung 
von  Dichtungsplatten  bereitstehenden  Ersatzfasern 
sind  erheblich  schwieriger  zu  verarbeiten,  die  Ver- 
fahrensparameter  hinsichtlich  der  Temperatur  und 
der  Drehzahl  sind  sehr  viel  kritischer  geworden. 
Werden  sie  nicht  eingehalten,  wird  Ausschuß  er- 
zeugt.  Während  früher  mit  den  Asbestfasern  herge- 
stellte  Dichtungsplatten  allein  mit  dem  technischen 
Wissen  und  Können  des  Maschinenführers  herge- 
stellt  werden  konnten,  sind  bei  den  heute  verwen- 
deten  Fasern  und  den  ständig  wachsenden  techni- 
schen  Anforderungen  komplizierte  Programmabläu- 
fe  einzuhalten,  die  eine  Führung  der  Maschine 
durch  einen  Prozessor  notwendig  machen.  Wesent- 
lich  zu  diesen  Schwierigkeiten  trägt  der  Umstand 
bei,  daß  die  Mischungen  für  die  Herstellung  der 
Dichtungsplatten  stark  wärmeisolierende  Eigen- 

schaften  besitzen,  so  daß  die  im  Aufbau  befindliche 
Dichtungsplatte,  je  stärker  sie  wird,  um  so  stärker 
als  Wärmedämmung  wirksam  wird,  was  zur  Folge 
hat,  daß  die  Temperatur  an  der  Oberfläche  der 

5  aufgewalzten  Schicht  immer  mehr  abnimmt,  wo- 
durch  die  Vulkanisation  verlangsamt  und  ungleich- 
mäßig  wird.  Um  dennoch  auch  äußere  Lagen  der 
Schicht  genügend  auszuvulkanisieren,  muß  im  Lau- 
fe  des  Arbeitsprozesses  die  Drehgeschwindigkeit 

io  der  Heizwalze  herabgesetzt  werden,  was  den  Ar- 
beitsprozeß  unwirtschaftlich  macht.  Mit  dieser  Pro- 
blematik  fertig  zu  werden,  stellt  sehr  hohe  Ansprü- 
che  an  eine  geeignete  Prozeßführung.  Diese  hohen 
Ansprüche  aber  sind  es  nicht  allein,  die  nachteilig 

75  sind,  die  mit  stärker  werdender  aufgewalzter 
Schicht  zunehmende  Temperaturabnahme  führt 
auch  zu  Qualitätsbeeinflussungen  des  erzeugten 
Produktes. 

Die  Erfindung  vermeidet  die  Nachteile  des 
20  Standes  der  Technik.  Es  ist  die  Aufgabe  der  Erfin- 

dung,  eine  Möglichkeit  zu  schaffen,  auch  die  heute 
verwendeten  empfindlichen  Mischungen  von  Kaut- 
schukmassen,  Fasern  und  Lösungsmitteln  so  zu 
bearbeiten,  daß  die  Temperatur  der  Oberfläche  der 

25  Schicht  unabhängig  von  ihrer  Stärke  möglichst 
weitgehend  homogen  und  gleich  der  Temperatur 
der  Heizwalzenoberfläche  bleibt. 

Die  Erfindung  löst  diese  Aufgabe  dadurch,  daß 
zusätzlich  zu  der  Heizwalzenbeheizung  die  aufge- 

30  walzte  Schicht  durch  Wärmequellen  von  außen  be- 
heizt  wird. 

Dazu  ist  der  Dichtungsplattenkalander  so  ge- 
staltet,  daß  um  einen  Teil  des  Umfanges  der  Heiz- 
walze  mindestens  eine  Wärme  abgebende  Ener- 

35  giequelle  so  angeordnet  ist,  daß  der  so  von  außen 
zusätzlich  beheizte  Teil  des  Umfanges  der  Heiz- 
walze  über  die  gesamte  Breite  der  Heizwalze  er- 
hitzt  wird. 

Durch  die  Beheizung  von  außen  kann  die  Ober- 
40  fläche  der  auf  die  Heizwalze  aufgewalzten  Schicht 

gleich  oder  nahezu  gleich  der  Temperatur  der 
Oberfläche  der  Heizwalze  gehalten  werden.  Damit 
ist  erreicht,  daß  auch  zwischen  der  Oberfläche  der 
Schicht  und  der  Oberfläche  der  Heizwalze  alle  auf- 

45  gewalzten  Lagen  der  Schicht  gleiche  Temperatur 
haben.  Das  erleichtert  die  Maschinenführung  er- 
heblich,  die  Prozessorsteuerungen  werden  einfa- 
cherer  und  es  können  auch  bisher  nicht  verwend- 
bare  Mischungen  zu  einer  Dichtungsplatte  verarbei- 

50  tet  werden.  Die  Prozeßdauer  wird  abgekürzt,  weil 
die  Heizwalze  nunmehr  über  den  gesamten  Ferti- 
gungsvorgang  gleiche  oder  nahezu  gleiche  Dreh- 
geschwindigkeit  beibehalten  kann. 

Für  das  Abnehmen  der  Dichtungsplatte  von  der 
55  Heizwalze  nach  Beendigung  des  Herstellungspro- 

zesses  ist  es  zweckmäßig,  wenn  man  die  äußeren 
Wärmequellen  für  das  Abziehen  der  hergestellten 
Dichtungsplatte  aus  dem  für  das  Abziehen  notwen- 
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digen  Arbeitsbereich  und  von  der  Heizwalze  weg- 
schwenkt  oder  wegverschiebt. 

Dieses  kann  man  vorteilhafterweise  dadurch  er- 
reichen,  daß  die  äußeren  Wärmequellen  an  einer 
verschwenkbaren  Klappe  oder  an  einem  verschieb- 
baren  Träger  montiert  sind. 

Das  Wegräumen  der  äußeren  Wärmequellen 
aus  dem  Arbeitsbereich  erfordert  erhebliche  Kräfte. 
Dazu  ist  es  vorteilhaft,  wenn  die  Klappe  und/oder 
der  verschiebbare  Träger  durch  Servomotore  ver- 
schwenkbar  sind,  die  an  den  Ständern  angelenkt 
sind,  oder  durch  Servomotore  verschiebbar  ist,  die 
an  den  Ständern  oder  am  Grundrahmen  ange- 
bracht  sind. 

Ein  solcher  Dichtungsplattenkalander  wird  mit 
einer  Schutzhaube  umgeben,  damit  abdampfende 
und  abdunstende  Lösungsmittel  abgesaugt  werden 
können.  Deshalb  ist  es  vorteilhaft,  wenn  die  Klappe 
und/oder  der  Träger  einen  Teil  eines  Schutzgehäu- 
ses  bildet. 

Dabei  ist  es  vorteilhaft,  wenn  eine  Klappe  den 
rückwärtigen  Teil  der  Heizwalze  umfaßt,  wenn  eine 
weitere  Klappe  oder  ein  Träger  den  unteren  freien 
Teil  der  Heizwalze  umfaßt  und  wenn  eine  weitere 
Klappe  oder  ein  Träger  einen  oberen  Teil  der  Heiz- 
walze  umfaßt. 

Vorteilhafterweise  kann  man  als  Wärmequellen 
elektrische  Strahler,  Konvektoren  und  Heißluftdüsen 
verwenden. 

Vorteilhaft  ist  es,  wenn  ein  Schalter  zur  Ab- 
schaltung  der  Zusatzbeheizung  bei  Walzenstill- 
stand.Verschmutzung  und/oder  Überhitzung  vorge- 
sehen  ist. 

Auch  ist  es  vorteilhaft,  wenn  die  Maschinen- 
steuerung  dieses  Dichtungsplattenkalanders  eine 
Anlage  zur  Temperaturüberwachung  mit  einer  Vor- 
richtung  zur  Maschinenabschaltung  bei  Überhit- 
zung  aufweist. 

Weiterhin  ist  es  vorteilhaft,  wenn  eine  Mikro- 
prozessorsteuerung  für  die  Zusatzbeheizung  in  Ab- 
hängigkeit  von  der  Produkttemperatur,  der  Rezep- 
tur  und  der  Temperatur  der  Wärmequellen  vorge- 
sehen  ist. 

Das  Wesen  der  vorliegenden  Erfindung  ist 
nachstehend  anhand  eines  in  der  Zeichnung  sche- 
matisch  dargestellten  Ausführungsbeispieles  näher 
erläutert.  Es  zeigen: 

Fig.  1  einen  Schnitt  durch  den  Dichtungs- 
plattenkalander, 

Fig.  2  eine  Rückseitenansicht  dieses  Kalan- 
ders. 

Der  Dichtungsplattenkalander  besteht  aus  zwei 
Ständern  1,  in  denen  die  Heizwalze  2  und  die 
Anpreßwalze  3  gelagert  sind.  Die  Heizwalze  2  wird 
durch  unter  Druck  stehendes  heißes  Wasser  be- 
heizt,  die  Anpreßwalze  3  wird  nicht  beheizt  sondern 
gekühlt. 

Erfindungsgemäß  ist  die  Heizwalze  2  von  Wär- 
mequellen  4  teilweise  umgeben.  Einige  Wärme- 
quellen  sitzen  auf  der  Klappe  5,  die  um  den  Dreh- 
punkt  6  mit  Hilfe  des  Servomotors  7,  der  im  Dreh- 

5  punkt  8  am  Ständer  1  gelagert  ist,  verschwenkbar 
ist.  Der  Servomotor  ist  eine  Kolben-Zylinder-Ein- 
heit,  kann  aber  auch  ein  pneumatischer,  hydrauli- 
scher,  mechanischer  oder  elektrischer  Drehmotor 
sein. 

io  Mit  der  Klappe  5  läßt  sich  nur  ein  Teil  des 
Umfanges  der  Heizwalze  2  umfassen.  Deshalb  ist 
ein  Träger  9  für  Wärmequellen  4  vorgesehen,  wel- 
cher  mit  Hilfe  des  Servomotors  10  aus  einer  Stel- 
lung  in  der  Nähe  des  Bodens  bis  vor  die  Oberflä- 

15  che  der  Heizwalze  2  verschoben  werden  kann. 
Es  kann  auch  zweckmäßig  sein,  an  dieser  Stel- 

le  ebenfalls  eine  Klappe  als  Träger  für  die  Wärme- 
quellen  4  vorzusehen,  welche  einen  Drehpunkt 
etwa  im  unteren  Walzenspalt  aufweist  und  mit  der 

20  die  Wärmequellen  4  tragende  Klappe  aus  einer 
genähert  horizontalen  Lage  nach  unten  in  eine  ge- 
nähert  vertikale  Lage  verschwenkt  werden  kann. 

Links  oberhalb  der  Heizwalze  2  sind  weitere 
Wärmequellen  4  an  einem  weiteren  Träger  11  an- 

25  geordnet.  Dieser  weitere  Träger  11  ist  fest  zwi- 
schen  den  Ständern  1  des  Dichtungsplattenkalan- 
ders  montiert. 

Diese  drei  Wärmequellen  4  tragenden  Elemen- 
te  5,9,11  liegen  durch  Dichtungsstreifen  12  vonein- 

30  ander  getrennt  während  des  Betriebes  luftdicht  an- 
einander  an.  Dadurch  wird  von  diesen  Elementen 
eine  die  Heizwalze  2  nahezu  vollständig  umgeben- 
de  Schutzhaube  gebildet,  aus  der  Lösungsmittel- 
dämpfe  abgezogen  werden  können. 

35 
Patentansprüche 

1.  Dichtungsplattenkalander, 
in  dessen  Ständern  eine  mit  einem  flüssigen 

40  Heizmedium  beheizte  Heizwalze  großen 
Durchmessers  und  eine  Anpreßwalze  kleineren 
Durchmessers  gelagert  sind, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  um  einen  Teil  des  Umfanges  der  Heizwal- 

45  ze  (2)  mindestens  eine  Wärme  abgebende 
Wärmequelle  (4)  angeordnet  ist,  sodaß  eine 
zusätzliche  Beheizung  der  auf  der  Heizwalze 
sich  aufbauenden  Dichtungsplatte  über  die  ge- 
samte  Breite  der  Heizwalze  (2)  erfolgt. 

50 
2.  Dichtungsplattenkalander  nach  Anspruch  1  , 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Wärmequelle  (4)  an  einer  verschwenk- 
baren  Klappe  (5)  oder  an  einem  verschiebba- 

55  ren  Träger  (9)  montiert  ist. 

3.  Dichtungsplattenkalander  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 

3 
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daß  die  Klappe  (5)  und/oder  der  verschiebbare 
Träger  (9)  durch  Servomotore  (7)  verschwenk- 
bar  sind,  die  an  den  Ständern  (1)  angelenkt 
sind,  oder  durch  Servomotore  (10)  verschieb- 
bar  ist,  die  an  den  Ständern  (1)  oder  am  5 
Grundrahmen  angebracht  sind. 

4.  Dichtungsplattenkalander  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Klappe  (5)  und/oder  der  Träger  (9)  10 
einen  Teil  eines  Absaug-  und/oder  Schutzge- 
häuses  bildet. 

5.  Dichtungsplattenkalander  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet,  75 
daß  eine  Klappe  (5)  den  rückwärtigen  Teil  der 
Heizwalze  (2)  umfaßt. 

6.  Dichtungsplattenkalander  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet,  20 
daß  eine  weitere  Klappe  oder  ein  Träger  (9) 
den  unteren  freien  Teil  der  Heizwalze  (2)  um- 
faßt. 

Mischung  in  feinsten  Lagen  während  vieler 
Heizwalzenumdrehungen  und  Ausvulkanisieren 
der  aufgewalzten  Schicht  während  der  Heiz- 
walzenumdrehungen, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  man  zusätzlich  zu  der  Heizwalzenbehei- 
zung  die  aufgewalzte  Schicht  von  außen  be- 
heizt. 

12.  Verfahren  nach  Anspruch  11, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  man  die  Drehgeschwindigkeit  der  Heizwal- 
ze  während  des  Produktionsprozeßes  nur  we- 
nig  oder  gar  nicht  verringert. 

13.  Verfahren  nach  Anspruch  11, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  man  die  Wärmequellen  für  das  Abziehen 
der  hergestellten  Dichtungsplatte  aus  dem  für 
das  Abziehen  notwendigen  Arbeitsbereich  und 
von  der  Heizwalze  wegschwenkt  oder  wegver- 
schiebt. 

7.  Dichtungsplattenkalander  nach  Anspruch  1  ,  25 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  eine  weitere  Klappe  oder  ein  Träger  (11) 
einen  oberen  Teil  der  Heizwalze  (2)  umfaßt. 

8.  Dichtungsplattenkalander  nach  Anspruch  1  ,  30 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  ein  Schalter  zur  Abschaltung  der  Zusatz- 
beheizung  bei  Walzenstillstand.Verschmutzung 
und/oder  Überhitzung  vorgesehen  ist. 

35 
9.  Dichtungsplattenkalander  nach  Anspruch  1  , 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Maschinensteuerung  dieses  Dichtungs- 
plattenkalanders  eine  Anlage  zur  Temperatur- 
überwachung  mit  einer  Vorrichtung  zur  Ma-  40 
schinenabschaltung  bei  Überhitzung  aufweist. 

10.  Dichtungsplattenkalander  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  eine  Mikroprozessorsteuerung  für  die  Zu-  45 
satzbeheizung  in  Abhängigkeit  von  der  Pro- 
dukttemperatur,  der  Rezeptur  und  der  Tempe- 
ratur  der  Wärmequellen  vorgesehen  ist. 

11.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Dichtungsplatten  50 
mit  einem  Dichtungsplattenkalander,  in  dessen 
Ständern  eine  mit  einem  fließfähigen  Heizme- 
dium  beheizte  Heizwalze  großen  Durchmes- 
sers  und  eine  Anpreßwalze  kleineren  Durch- 
messers  gelagert  sind,  durch  Einbringen  einer  55 
aus  einer  vorgemischten  Kautschukmasse,  Fa- 
sern  und  Lösungsmittel  bestehenden  Mi- 
schung  in  den  Walzenspalt,  Aufwalzen  dieser 

4 
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